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Prodn. of injection mouldings in shortened moulding cycles - by system 
which can be automated and in which one e.g. pair of mouldings is being 
cooled or cured while the next is moulded in readiness. 
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Abstract of DE4337490 

Injection moulded plastic articles are produced 
using an injector unit and a mould closure unit 
with frame system, whereby moving mouldings 
are transported in succession. The frame system 
picks up and positions exactly two mould tools; in 
their first position plastic material is injected, 
moulded and consolidated; at the same time and 
in the second position another moulding is cooled 
down or cured, and the mould closure unit is 
opened for the transfer or transportation of the 
mouldings. For the production of (e.g.) relay 
bases (99) with six contact pins (98) a vertical 
injector unit (10) has the mould closure unit (110) 
beneath; the moulded bases (99) are produced in 
twos, and the pins (98) are fitted on to the moving 
mould tool (10). ADVANTAGE - The method 
shortens moulding cycles without however 
shortening the dwell time of the shot in the 
mould. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Spritzteilen aus Kunststoffen 

@ Verfahren zum Herstellen von Spritzteilen aus Kunststof- 
fen, bei dem ein Formengesteil jeweils zwei Formteile (10) 
gleichzeitig aufnimmt, wobei in der ersten Position, der 
Formfull- und Verdichtungsstation (5), eIn Sprltzteii (98) 
geformt und verdiclitet wird, waiirend gleichzeitig in der 
zweiten Position, der Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation (6), 
ein soeben geformtes Spritzteil (99) erkaltet bzw. ausrea- 
giert, und zum Umsetzen bzw. Weitertransportieren der 
Formteiie (10) die Form kurzfristig geoffnet wird. Durch 
diese Aufteilung des iHerstellungsprozesses In zwei Teil- 
schritte gelingt es, die Zykluszeit zu reduzieren« ohne die 
prozeBbedingte Verweilzeit im Formwerkzeug zu verkurzen. 
Eine hierzu geeignete Vorrichtung besteht aus einer Ein- 
spritzeinhelt, einer WerkzeugschlleBeinhelt mit Formgestell, 
sowie einem Transportsystem zum Manlpulieren mehrerer, 
bewegbarer Formteile (10), wobei jeweils zwei Formteile (10) 
■ horizontal nebeneinander und in exakt definlerter Position In 
' das Formgestell einsetzbar sind. Die eine Position ist ais 
' Formfull- und Verdichtungsstation (5), die andere Position 
als Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation (6) ausgeblldet. 



(2) 
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Beschreibung im Formwerkzeug gleichzeitig jeweils zwei Formteile 

eingesetzt, so daB der FerdgungsprozeB zweistufig ab- 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Herstellen laufen kana Die erste Position ist als FormfQll- und 

von Spritzteilen aus Kunststoffen gemaB Oberbegriff Verdichtimgsstation ausgebildet und der Einspritzein- 

des Anspruchs L Sie betrifft weiterhin eine Vorrichtung 5 heit unmittelbar zugeordnet Das bewegbare Formteil 

zum Herstellen von Spritzteilen aus Kunststoffen ge- ist auf ein korrespondierendes, feststehendes Formteil 

mSB Oberbegriff des Anspruchs 10. mit HeiBkanal ausgerichtet, so daB der Kunststoff in 

Es ist bekannt, zum Herstellen von Spritzteilen aus Qblicher Art und Weise in die Form eingespritzt und 

Kunststoffen Spritzmaschinen zu verwenden, deren verdichtet wird. Unmittelbar danach wird jedoch die 

Einspritzeinheit vertikal angeordnet ist Unterhalb der 10 Form kurzzeitig geSffnet und das bewegbare Formteil 

Einspritzeinheit ist eine vertikale WerkzeugschlieBein- mit dem ausgespritzten Kunststoffteil im Formgestell 

heit vorgesehen. Diese besitzt ein Formgestell, in wel- um eine Station weitertransportiert und sofort danach 

ches bewegbare Formteile als Bestandteil des Form- wieder geschlossen. In dieser Position, der Erkaltungs- 

werkzeugs einsetzbar sind. bzw. Reaktionsstation» ist das bewegbare Formteil auf 

Ein derartiges Konzept ist in dem Aufsatz von A. 15 ein weiteres, stationlb-es Formteil ausgerichtet, das kei- 

Huber "ProduktivitSt mit Tandem-HandhabungsgerS- nerlei Verbindung zum HeiBkanal besitzt Es dient dazu, 

ten steigem*', ver6ffentlicht in der Zeitschrift "Kunst- das Kunststoffteil ftlr die Dauer des Erkaltungs- bzw, 

stoffe" 79 (1989), Carl Hansa Verlag MOnchen, Heft 1 !, Reaktionsprozesses aufzunehmen. Wahrend dieser Zeit 

Seite 1 131 ff^ beschrieben. Danach ISBt sich der Spritz- wird ein weiteres, zugefUhrtes Formteil, das sich in der 

zyklus speziell dann nennenswert verkOrzen, wenn Ein- 20 FormfUll-und Verdichtungsstation beHndet, benutzt, um 

legeteile mit Kunststoff ummantelt werden mQssen. So- das n^chste Teil zu spritzen. Damit gelingt die Realisie- 

wohl das Einiegen der einzubettenden Teile in die Form, rung ernes Produktivitatssprungs um beinahe 100%. 

als auch das Entnehmen des fertigen Spritzteils erfolgt Dartibcr hinaus bietet die Konzeption gemaB bevor- 

auBerhalbderWerkzeugschlieBeinheitsodaBindiesem zugter Verfahrensvarianten ein groBes Potential an 

Bereich lediglich das Formfullen, Verdichten und Erkal- 25 VerbesserungsmSglichkeitea Beispielsweise kSnnen 

ten bzw. Ausreagieren des Spritzteils erfolgt Dies wird die bewegbaren Formteile in einer separaten Einlege- 

ermOglicht durch bewegbare Formteile, die Qber einen station mit Einlegeteilen bestiickt werden, so daB sich 

Rundtisch von einer separaten Einlegestation, in wel- trotzdesweiterenProduktionsschritteskeineErhdhung 

cher die Formteile mit den einzubettenden Komponen- der Taktzeit ergibt 

ten bestiickt werden, zur Spritzmaschine transferiert 30 Weltere vorteilhafte Verfahrensvarianten ergeben 

und nach Beendigung des Fertigungsprozesses von der sich durch die Mdglichkeit, die Erkaltungs- bzw. Reak- 

Spritzmaschine zur gleichen Station zum Entfemen des tionsstation so zu modiHzieren, daB dort eine zusatzli- 

Spritzteils aus dem Formteil transportiert werden. So- che Verdichtung des Spritzteils erfolgt Dies ist insbe- 

mit mufl die WerkzeugschlieBeinheit nur kurzfristig ge- sondere bei dickwandigen Teilen von Vorteil. Auch k6n- 

6ffnet werden, um ein Formteil mit einem fertig ge- 35 nen dieser Station Vorprodukte zugefuhrt werden, die 

spritzten Kunststoffteil zu entnehmen und ein weiteres, mit dem gespritzten, aber noch nicht erkalteten bzw. 

mit einer einzubettenden Komponente bestQcktes ausreagierten Teil verbunden werden sollen. Derartige 

Formteil zuzufilhren. Die Zykluszeit nSUiert sich in die- Vorprodukte kdnnen beispielsweise solche sein, die auf 

sem Falle derjenigen Zeit, die erforderlich ist, um das einer Trigerfolie haften und auf das Kunststoffteil auf- 

Kunststoffteil zu spritzen» zu verdichten und erkalten 40 gebracht werden sollen, wie z. B. Beschriftungen oder 

bzw. ausreagieren zu lassen. Eine weitere Steigerung mehrf arbige Symbole auf Bedientafeln. 

der Produktivitat durch Verkiirzung der Zykluszeit ist Auch kann das Entformen der Spritzteile auBerhalb 

bei einem derartigen Konzept nicht mehr mdglich. der eigentlichen Spritzmaschine in einer Entnahmesta- 

Der Erfindung lag deshalb das Problem zugrunde, ein tion erfolgen. 

Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann- 45 Das beschriebene Verfahren kann auch in ein ver- 

ten Art derart zu verbessem, daB eine weitere Verringe- netztes Fertigungsverfahren integriert werden, in wel- 

rung der Zykluszeit ermdglicht wird, ohne die prozeB- chem die Spritzteile weiterbearbeitet oder zu einem 

bedingtc Verweilzeit des Spritzteils un Formwerkzeug Endproduktverarbeitet werden. 

zuverkiirzen, Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Formteile die 

Das Problem wird einerseits durch ein Verfahren ge- 50 Stationen getaktet im Umlauf durchlaufen, so daB eine 

16st, das die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist Vor- bestinunte Zahl von Formteilen mittels einer Transport- 

teilhafte Verfahrensvarianten sind durch die Merkmale einheit sowohl innerhalb als auch auBerhalb des Form- 

der UnteransprQche 2 bis 9 wiedergegeben. werkzeuges taktweise und zeitlich parallel durch samtli- 

Das Problem wird weiterhin durch eine Vorrichtung che Stationen gefiihrt werden. Je nach den vorherr- 

geldst, die durch die Merkmale des Anspruchs 10 be- 55 schenden, 5rtlichen Gegebenheiten erfolgt die Trans- 

schrleben ist Vorteilhafte Ausftihrungsformen der Vor- portbewegung linear oder in Form eines Kreisbogens. 

richtung smd durch die in den Unteransprilchen 11 bis Ein besonders schnelles Umsetzen der Formteile inner- 

16 angegebenen Merkmale beschrieben. halb des Formenwerkzeugs gelingt durch direktes Ein- 

Die Grundidee der voriiegenden Erfindung besteht schieben eines neuen Formteils in die erste Statioa 

darin, den eigentlichen FertigungsprozeB der Spritzteile 60 Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren 

innerhalb des Formwerkzeugs aufzuteilen, wobei in ei- naher eriautert Es zeigen in schematischer Darstellung 

ner ersten Station die Form gefUUt und das Spritzteil Fig* 1 Trennebene des Formwerkzeugs in Draufsicht 

verdichtet wird, und in einer weiteren Station erkalten gemaB einer ersten Alternative, 

bzw. ausreagieren kann. Somit ist es mdglich, die Zy* Fig. 2 Trennebene des Formwerkzeugs in Draufsicht 

kluszeit innerhalb der Spritzmaschine praktisdi zu hsd- 65 gemiB einer zweiten Alternative, 

bieren, ohne die prozeBbedingte Verweilzeit im Form- Fig. 3 Trennebene des Formwerkzeugs in Draufsicht 

werkzeug selbst zu verkUrzen. gemaB einer dritten Alternative, 

In der konkreten Ausgestaltung der Idee sind deshalb Fig. 4 Spritzanlage in perspektivischer Darstellung, 
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Fig. 5 Formwerkzeug in Seitenansicht, teilweise ge- erfolgt das Bestucken der Formteile 10 mit den Kon- 

schnitten. taktstif ten 98, wobei einzelne oder s^mtliche Stationen 4 

Die Grundkonzeption der Erfindung ergibt sich aus auch oder ausschlieBlich mit automatischen Prflfvor- 

den Darstellungen gemSB Fig. 1 bis 3. Eine hier nicht richtungen fur die eingesetzten Kontaktstifte 98 ausge- 
naher dargestellte Kunststoffverarbeitungsmaschine 5 stattetseinkdnnen. Die Formteile 10 sindimpermanen- 

besitzt eine Werkzeugaufspannplatte 1, die je nach ten Umlauf, wobei beispielsweise insgesamt sechs 

Konfiguration einen unterschiedliclien GrundriB auf- Formteile 10 am Endlos-Transportsystem synchroni- 

weist Auf der Werkzeugaufspannplatte ist ein Form- siertundgetaktet umlauf en. 

werkzeug 2 angebracht Darin sind zwei Positionen 5, 6 In Fig. 5 ist der Relaissockel 99 dargestellt, der mit 
vorgesehen, in welche bewegliche Formteile 10 (Fig. 5) 10 insgesamt sechs Kontaktstiften 98 bestflckt ist Der Her- 

horizontal nebeneinander und in exakt definierter Zu- stellprozeB ergibt sich aus denTeildarstellungen, die die 

ordnung einsetzbar sind. Die erste Position ist als Form- Stationen 4, 5, 6, 7 symbolisieren, wobei jeweils zwei 

fail- und Verdichtungsstation 5 ausgefiihrt, in der ein Relaissockel 99 gleichzeitighergestellt sind 

Spritzteil 99 (Fig. 5) durch Einspritzen von Kunststoff In der mit 4 bezeichneten Teildarstellung ist das be- 

geformt und verdichtet wird Die andere Position ist als 15 wegbare Formteil 10 mit den Kontaktstiften 98 be- 

Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation 6 gestaltet, in wel* stflckt 

cher ein bereits geformtes und verdichtetes Spritzteil Das bestQckte Formteil 10 wird durch ein nicht naher 

erkaltet bzw. ausreagiert Es sind demnach zumindest dargestelltes Transportsystem dem Formwerkzeug 2 

drei Formteile 10 vorhanden, die nacheinander die Posi- zugefahrt und erreicht zunachst die Position 5, Das 

tionen 5, 6 durchlaufen, 20 Formteil 10 wird durch die hier nicht naher dargestellte 

In den Ausfuhrungsvarianten gemaB Fig. 1 und 2 sind WerkzeugschlieBeinheit gegen ein stationares Formteil 

weitere Formteile 10 vorhanden, die mittelseines Trans- 11 gedrOckt, welches einen HeiBkanal 12 tragt, durch 

portsystems in einer Bewegungsrichtung 3 umlaufend den der erschmolzene Kunststoff zugefahrt und einge- 

getaktet transportiert werden. In einer Einlegestation 4 spritzt wird In der Position 5 werden somit die KontaJct- 

werden die Formteile 10 vor dem Eintritt in das Form- 25 stifte 98 in den Kunststoff eingebettet, wobei die Form 

werkzeug 2 mit Einlegeteilen 98 bestuckt Je nach Kom- gef ailt und das Kunststoffmaterial verdichtet wird 

plexitat des herzustellenden Teils konnen hierbei meh- Danach wird das Formwerkzeug 2 durch Absenken 

rereEinlegestationen4vorgesehensein(Fig.2). der unteren Halfte getrennt und das Formteil 10 der 

Dem Formwerkzeug 2 ist erne Entnahmestation 7 Station 6 zugefahrt Danach wird das Formwerkzeug 2 

nachgeschaltet, in der die fertiggestellten Spritzteile aus 30 erneut geschlossen und damit das Formteil 10 gegen ein 

dem Formteil 10 entnommen werdea weiteres, stationMres Formteil 16 gepreBt In der Station 

Aufbauend auf diesem Grundprinzip sind weitere 6 kann das Kunststoffmaterial erkalten bzw. ausreagie- 

Verfahrensvarianten realisierbar. Insbesondere bietet ren.DieseZeit wird genutzt, urn dem n^chsten, der Sta- 

es sich an, die Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation 6 so tion 5 bereits zugefahrten Formteil 10, Kunststoffmate- 

auszubilden, daB dort eine zusStzliche Verdichtung des 35 rial zuzufahren und die nSchsten Teile zu formen. 

Spritzteils 99 erfolgt Dies ist insbesondere bei dickwan- In der Entnahmestation 7 wurd das Formteil 10 ent- 

digen Teilen erwOnscht Auch kann unmittelbar vor formtEinAuswerfer 17greiftvonuntenandenfertigen 

Oder in der Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation 6 ein Vor- Relaissockeln 99 bzw, an die darin eingegossenen Kon- 

produkt zugefahrt werden, das auBen an dem Spritzteil taktstifte 98 an und drUckt diesen nach oben aus dem 

anzubringen ist Beispielsweise kann es sich um Be- 40 Formteil 10 heraus. Der Auswerfer 17 ist mit einem 

schriftungen oder Symbole handein, die auf einer Trt- Betatigungsorgan 19 gekoppelt, der die erforderliche 

gerfolie zugefahrt und infolge der AnpreBkraft im Hubbewegung Obertr^gt Hierzu ist eine Abstandsleiste 

Formwerkzeug besonders gut am Spritzteil 99 haften. 18 angebracht, um den ndtigen Hub zwischen zwei 

Die Formteile 10 durchlaufen die einzelnen Stationen Werkzeugplatten 21, 22 zu erm5glichen. 

4, 5, 6, 7 getaktet im Umlauf. In der in Fig. 1 dargestell- 45 Die Formteile 10 werden durch Niederhalter 20 ge- 

ten Alternative ist die Bewegung rein linear, in der in fOhrtdieander Werkzeugplatte21 befestigtsind 

Fig. 2 dargestellten Alternative hingegen kreisbogen- Mit dem beschriebenen Konzept gelingt es, die Takt- 

fSrmig. zeiten einer automatisierten Produktionsanlage far 

In der in Fig. 3 dargestellten Variante ergibt sich em Kunststoffteile mit und ohne eingebettete Komponen- 

besonders einfacher Aufbau, der sich insbesondere far 50 ten zu verkarzen und damit den Nutzungsgrad der Ge- 

solche Spritzteile eignet, bei denen keine Komponenten samtanlage zu erhdhen. Die Vorteile konunen insbeson- 

einzubetten sind Hierzu ist im Formwerkzeug 2 ein dere bei der GroBserienfertigung von Kunststoffteilen 

Drehteller 8 integrien, der einen raschen Wechsel zwi- zum Tragen, da durch die Aufsp^tung des Herstellpro- 

schen den Stationen 5, 6 eriaubt In diesem Fall erfolgt zesses in zwei Teilschritte die Ausbringung je Zeitein- 

die Entformung der fertigen Spritzteile in der Erkal- 55 heitpraktischverdoppelt werden kann. 
tungs- bzw. Reaktionsstation 6. 

In Fig. 4 ist schematisch die Anordnung einer vollau- Bezugszeichenliste 
tomatischen Produktionsanlage mit mehreren beweg- 

baren Formteilen 10 angedeutet Die Formteile 10 wer- 1 Werkzeugaufspannplatte 

den durch ein nicht n&her dargestelltes Transportsystem so 2 Formwerkzeug 

taktweise und zeitiich parallel den Stationen 4, 5, 6, 7 3 Bewegungsrichtung 

zugefahrt. Die Anlage dient beispielsweise zur Ferti- 4 Einlegestation 

gung eines Relaissockels 99 mit sechs Kontaktstiften 98 5 Formf all- und Verdichtungsstation 

(Fig. 5). Kemstack der Anlage bildet eine vertikal ange- 6 Erkaltungs- bzw. Reaktionsstation 

ordnete Einspritzeinheit 10 mit einer darunter angeord- 65 7 Enmahmestation 

neten vjertikalen WerkzeugschlieBeinheit 110. Ein Ma- 8 Drehteller 

schinenfuB 120 beinhaltet die Versorgungseinrichtun- 10 Formteil, bewegbar 

gen, wie z. B. ein Hydraulikaggregat In den Stationen 4 11 Formteil, stationer 



DE 43 37 

5 

12 HeiBkanal 

16 Formteil,station& 

17 Auswerfer 

18 Abstandsleiste 

19 Bctatigungsorgan 5 

20 Niederhalter 

21 Werkzeugplatte 

22 Werkzeugplatte 

98 Kontaktstift 

99 Relaissockel lo 
100 Einspritzeinheit 

110 WerkzeugschlieBeinheit 
120 MaschinenfuB 

PatentansprQche 15 

1. Verfahren zum Herstellen von Spritzteilen aus 
Kunststoffen mittels einer Einspriueinheit und ei- 
ner WerkzeugschlieBeinheit mit Formgestell, in das 
bewegbare Pormteile ilber ein Transportsystem 20 
nacheinander eingesetzt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet^ daB das Formgestell jeweils zwei Form- 
teile (10) nebeneinander und in exakt definierter 
Position auf nimmt, wobei in der ersten Position, der 
Formfilll- und Verdichtungsstation (5), ein Spritz- 25 
teil (99) durch Einspritzen von Kunststoff gefonnt 
und verdichtet wird, wUhrend gleichzeitig in der 
zweiten Position, der Erkaltungs- bzw. Reaktions- 
station (6), ein weiteres Spritzteil (99) erkaltet bzw. 
ausreagiert, und daB zum Umsetzen bzw. Weitcr- 30 
transportieren der Formteile (10) die Werkzeug- 
schlieBeinheit ge5f fnet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formteile (10) vor dem Eintritt in 
die WerkzeugschlieBeinheit in einer Einlegestation 35 
(4) mit Einlegeteilen (98) bestflckt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spritzteile (99) in der Erkal- 
tungs- bzw. Reaktionsstation (6) zusSltzlich verdich- 
tet werden. 40 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB den Spritzteilen 
(99) unmittelbar vor oder in der Erkaltungs- bzw. 
Reaktionsstation (6) ein Vorprodukt zugefQhrt 
wird» mit dem es verbunden wird. 45 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vorprodukt auf einer TrSgerfolie 
zugeftlhrtwird. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Spritzteile 50 
(99) auBerhalb der WerkzeugschlieBeinheit in einer 
Entnahmestation (7) entformt werdea 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Formteile 
(10) die Stationen (4, 5, 6, 7) getaktet un Umlauf 55 
durchlaufen. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Formteile 
(10) die Stationen (4, 5, 6, 7) in Form einer Kreisbo- 
genbewegung durchlaufen. 60 

9. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Transportsystem 
auf einen im Formgestell integrierten Drehteller (8) 
zugreift, der jeweils zwei Formteile (10) aufnimmt 

10. Vorrichtung zum Herstellen von Spritzteilen es 
aus Kunststoffen mit emer Einspritzeinheit, einer 
WerkzeugschlieBeinheit mit Formgestell, einem 
Transportsystem zum Manipulieren mehrerer, be- 
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wegbarer Formteile, die der WerkzeugschlieBein- 
heit zu- und von ihr wegfQhrbar sind, sowie einer 
Entnahmeeinheit zum Entformen der Spritzteile, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei Formtei- 
le (10) horizontal nebeneinander und in exakt defi- 
nierter Position in das Formgestell einsetzbar sind, 
wobei die eine Position als Formffill- und Verdich- 
tungsstation (5) und die andere Position als Erkal- 
tungs- bzw. Reaktionsstation (6) ausgebildet ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Erkaltungs- bzw. Reaktions- 
station (6) zus^tzlich als Nachverdichtungsstation 
ausgebildet ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Einlegestation (4) fQr ein- 
zubettende Komponenten (98) der FormfQlI- und 
Verdichtungsstation (5) vorgeschaltet ist 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 10 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB an der Erkaltungs- 
bzw. Reaktionsstation (6) eine Zuf iihrstation fQr au- 
Ben am Spritzteil (99) anzubringende Vorprodukte 
angekoppelt ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zufiihrstation fQr auf TrSger- 
folien angebrachte Vorprodukte vorbereitet ist 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 10 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, daB das Transportsy- 
stem ein getaktet umlaufendes und mit der Werk- 
zeugschlieBeinheit (110) synchronisiertes Endlos- 
Transportsystem ist 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 10 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB im Formgestell 
ein Drehteller (8) zur gleichzeitigen Aufnahme von 
jeweils zwei Formteilen (10) mtegriert ist 
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